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(57) Schnetdkflrper fur Schneidwerkzeuge, wie 
Trennscheiben, Bohrkronen Schleifwerkzeuge und der- 
gletchen, bestehend aus einer durch ein Gu&- Oder 
Schmelzspruhverfahren auf einen BereJch des Aufien- 
umfangs eines Gaindkcrpere der Trennscrteibe aufge- 
brachten Metailmatrix, in der Hartstoffpartikel in einer 



Schmelziegierung aus einer Bronze mil einem benet- 
zungsfdrdemden metaOischen Mittel eingebunden sind. 
wobei die SchmeWegiemng einen AntBfl von 1 - 40 Ge~ 
wfctrtsprozent eines weiteren Metal Is Oder eines MetaJ- 
toxydea errthalt, dessen Dichte weniger als 10% von der 
Dichte der ubrigen Schmetzleg wrung abweicht. 
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BeschrvJbung 

[0001] Die Erfindung bethfft einen Schneidkorper fur Schneldwarkzeuge wir Trennscheiben, Bohrkronen, Schleif- 
werkzeuge Oder dergJeichen mit den MerkmaJen des Oberbegrifs des Anspruchs 1. 

[0002] Trennscheiben beatefien a us einem Grundkorper aus Start mit im wesentfichen kreisfbrmigen AuRenumfang, 
sowie einer zentreien Bohrung zur Aufnahme an einem Schnetdgerat Die Trennscheiben sind auQen durch regeima- 
Bigs Bnkerbungen segmentiert, wobei auf den Segmental Hartstofte enthattende Schnsidk5rper angeordnet sind. In 
jQngerer Zeit wend en diese Schneidkorper mittete Laseratrahrtechnik aufgeschmotzen. Aus der DE-A-195 20 149 1st 
ein soiches Verfahren bekannt, bei dem Schneidkorper aus Bronze und HartstofTen mitt els eines gepuisten Nd:YAG- 
Lasers auf einen Grundkdrper autgeschrnoizen werden. Aus der DE-A-199 44 214 ist es bekannt. Titan els benet- 
2ungsf6rdemdes Mittel zur gleichrn&Gig eren Verteitung von Dlamantkdmem in der Schmeize einzusetzen, sowie zwi- 
schen dem Grundkorper und dem Schneidkorper eine Zwischenschicht aus Kupfer vorzusehan, urn die Haftfestigkeit 
des Schrteidkorpers auf dem Grundkdrper zu erhdhen. 

[0003] Das AufscrtmeJzen der Schneidkorper hat gegenQber dem fruher wait verbretteten Verfahren des Aufsintems 
einer Mischung aus Diamanten und Metal Ipulverpartiketn (Kobait, Elsen oder Nickel) den Vbrtefl. dali die MetaJIrnatrbe 
eine wesentiich grdSere HaJtekraft fOr die Diamanten aufweisi Als nachteilig wirkt si oh bei dem Schmeizverfahren der 
Dichteunterschied des Hartstoffes (z.B. Diamant 3,5 g/cm 3 ) und der Metallschmelze (z.B. Kupfer bei 1200° 7,85 gf 
cm 3 ) aus. Durch Auftrieb und Schmelzbadkonwektjon schwimmen die Diamanten auf der Metal tech meize a uf und fQhren 
rtach der Erstarrung zu einem Schneldkdfperaufbau mit einem hohen Antell von Diamaxitkornem in Richtung auf die 
Oberftiche. Seiche Schneidkdrper skid fur den praktischen Einsatz nachteilig, da sie eufgrund der zu hohen Diaman- 
te rtoberfl ache nkortzentration zu hart wirken. 

[0004] Ein L5sung dieses Problems konnte in einer sehr kurzen Erstarrungszeft liegen, was airfwendrg ware und in 
der Massenferagung nicht verwirtdicht werden kann. Ein anderer Losungsansatz siehrt gemaH der WO 98/15672 vor, 
daB der Grundkorper wahrend der Erstarrung szert der Schmeize entgegengesetzt zur Schwerkraftrichtung bewegt 
wind und die Oberftachennorrnale des Gnjndkdrpers und <Je Schwerkraftrichtung einen Winkel von 60° bis 90° ein- 
schlie&en. Abgesehen von der dam it einhergehenden Bnschranloing der Verfahren swege verhrder dieser Ansatz 
insbesondere bei hohen Aulbrfngungsgeschwfndigkerten von fiber 150 mm/mi n und niedrigviskosen Metailschmeizen 
die Auftriebsbewegung der Diamantkomer nur unvollstandig und die Schmeizbadkonvektion Qberhaupt nicht 
[0005] Aufgabe der vorfiegenden Erfindung ist es deher, einen Schneidkorper fur Scheidwerkzeuge wie Trennschei- 
ben zu schaffen, bei dem die Verteilung der Hertstoffpartikei optimiert ist und zu dessen Herstellung keine aufwendigen 
verfahrens schritte ndtig sind. 

[0006] Diese Aufgabe wird mit den im kennzeichnenden Teifcs des Anspruchs 1 genannten Merkmalen geidst Fort- 
bOdungen und vorteitiafte Ausfuhrungen der Erfindung sind in den weiteren Anspruchen umfaRt 
[0007] Erfindungsgernafi ist ein Schneidkorper fur Schneidwerkzeuge, wie Trennscheiben und dergleJchen, bests- 
hend aus einer durch ein GuS- oder Sch me tzsp ru hverfahren auf einen Bereich des Au toiumfangs eines Grundkdrpers 
der Trennscheibe aufjgebrachten Metal tmatrix, in der Hartstaffpartike! in einer SchmeizJegierung aus einer Bronze mit 
einem benetzungsfdrdemden metailischen Mittel eingebunden sind, dadurch gekennzelchnet, daft die Schmelziegie- 
rurtg einen Anteil von 1-40 Gewkhtsprozerrt eines weiteren MetaDs oder eines Metal I oxy des enthalt, dessen Dichte 
wenlger als 10% von der Dichte der Obrlgen Schmeizieglerung abweicht. 

Nach der bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung ist das weitere Metall Chrom und das benetzungsferdernde Mittel 
Titan. Die Hartstofrpartikel bestehen ganz Oder teflwetse aus Diamant wobei ats weiterer HartstofranteS Wotframcarbid 
vorhanden ist. 

[0008] vcrzugswetee besteht der Schneidkorper bus 

44 - 93 Gew.-% einer Bronze, 
5 - 30 Gew.-% TTlan, 

1.40 Gew.-%, vorzugswelse 4-20 Gew.-% Chrom, und 
1 - 50 Gew-% Hartstoffen 

besteht. 

[0009] Der Schneidkdrper wtrd mittels eines Laserstrahls auf ekien Grundkorper aus Stahi aufgeschmolzen, wobei 
zwischen dem Schneidkorper und dem Grundkorper vorteilhafterweise eine metalische Zwischenschlchl ohne einen 
Anteil eines benetzungsforderrtden metailischen Mittels angeordnet ist 

[0010] Ein Verfahren zum HersteQen von Schrtetdkorpem auf Schrteidwerkzeugen nach einem der vorhergehenden 
Anspruchs ist durch die Schritte gekennzelchnet: 

- Bereltstellen eines GrunoVOrpers In einer Kokftie und ggf. Aufbringen einer metailischen Zwlschenschlcht durch 
Aulschmetzen mittels eines Laserstrahls, 
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Mtschen dor ate Pulver vcrliegenden Bestandteile des Schnetdkorpers: 

• Aufbringsn dar Mfechung und Aufcchmelzen der Mischung mitieis elnes Laserstmhis. 

[001 1] Das Chrompulver wind zusammen mit dem Brcnze-Tltanpulver aufgescrimolzen und zusammen mit den Dia- 
manlkSmem auf de n Stan Ig ru ndkdrpar eufgesprO ht Bei d er sofort einsetzenden Abkuh tu ng der Sen metre fai ten ki ei ne, 
fainverteite Chromprimarkristalle in der Sch maize bus. Da die Dichte von festem Chrom mit 7,2 g/cm 3 in etwa der 
Schmelzendicrrte entsprichl, kommt ea weder zu einer Auftrfebs- noch Absetzbewegung der sich ausscheldenden 
Chrom partikei. Durch den mit zunefimender Abkflhlung zunehmenden Chrorn-FestatoffTanteil kommt ea zu einer deut- 
Ocrten Erhortung der Scrtrnetzenvtekoaftat, wodurch die Auftriebs- und Konvekttonsbewegung der Diamantkfimer er- 
schwert wtrd. Daruber hinaus kommt es bei zunefimender Ausscheidung der sehr ffeinen Chroma rimdrfcristale (typi- 
scherweise < 5 u) zu einer Netzwerkausbildung, die ebenfells die Auftriebs- und Konvektionabewegung der Diamanien 
behJndert 

[0012] Nach voJtetandlger Erstarrung der gesamten Schmerze Oegt in einem Verbund aus Crirompamkeinetzwerk 
und Kupfer-Zl nn-Tltan-G ru ndbindung eine weitgehend gleichrnafiige Diamantkomerverteilung vor. Wie in Tests test- 
gesteiit wurde r beemflufit das feinverteilte Chrompartikeinetzwerk das SdineJd- oder Verschlei Sverhatte n der Schneid- 
korper in keiner Weise negativ. 

[0013] Im foi gender warden beispielhafl einige Mischimgarezepturen fur die Schneidkorper aufgefuhrt 



Gew.-% 


Stoff 


Lieferant 


Spezifiaerung 


76,37 


Bronze 25 GR 80/20 


Poudmet 


80%Cu20%Sn 


8,38 


Titan-Metal Ipulver <75p. 


GfE 


100% Ti 


13,80 


Chrompulver, elektrolyt 


Gffi 


100% Ct 


1,45 


Diamant, KomgroBe 300- 
420 Jim 


de Beers 


SDB 1085 



2. 

Gew.-% Stoff Lieferant Spezifizierung 


66,20 


Bronze 25 GR 80/20 


Poudmet 


80% Cu 20% Sn 


7,30 


Titan-Metallpulver <75n 


GfE 


100% Ti 


11,60 


Chrompulver, elektrolyt 


GfE 


100%Cr 


14,50 


Wolframcarbid S\aa 


Eurotungstene 


6,15% C 93,8% W 


1,40 


Diamant, KomgroBe 300- 
420 nm 


de Beers 


SDB 1085 



3 
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3. 



Gew.-% 


Staff 


Lieferant 


Spezifraerung 


83,20 


Bronze 25 GR 80/20 


Poudmet 


80%Cu20%Sn 


9,50 


Titan-Mctallpulvcr <75n 


GfE 


100% Ti 


4,70 


Cbronrpulver, elektrolyt 


GfE 


ioo% cr 


2,90 


Diamant, KomgroBe 300- 
420 pm 


de Beers 


SDB 1085 


4. 

Gcw.-% 


Stoflf 


Lieferant 


Spezifizierung 


72^0 


Vorlcgicrtes Pulvcr KMA 
Ti90 


K-Mat 


13%Sn9%Ti78%Cu 


19,40 


Chrompulver, elektrolyt 


GfE 


100% Cr 


2,90 


Diamant, Komgrofle 300* 
420 pm 


de Beets 


SDB 1085 



Patuitanaprflchs 

1. Schneidkdrper fur Schneidwerkzeuge, wfe Trennscheiben, Bohrkronen SchJeHwerkzeuge und dergieichen, beste- 
hand aus elner dutch eln GuS- Oder SchmebsprOhverfahnen euf elnen Berelch des AuBenumfangs eines Grund- 
korpere der Trennscheibe aufgebrachten Metal [matrix, in der Harts toff parti kel in elner Schmefetegierung aus einer 
Bronze mit einem benetzu rtgsfordem den metaJBschen Mrttel eingebunden sind, 

dadurch gekennxeichnet 

dad die Schme tzteglenjng elnen An tell von 1 - 40 Gewlchtsprozent elnes welteren MetaJIs oder ©fries Metalloxydes 
enthatt, dessen Dichte weniger aJs 10% von der Dichte der ubrtgen Schmeiztegterung abweicht 

2. Schneidkdrper nach Anspruch 1, 
dadurch gekennxeichnet, 

daft das wettere Metal) Chrom 1st 

3. Schneidkdrper nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzelctmet 

daft das benetzungsttrdemde Mlttel Titan 1st. 

4. Schneidkdrper nach Anspruch 2 und 3, 
dadurch gekennxeichnet, 

daft die HartstoflparflkeJ ganz oder taOwelse aus Diamant bastehen. 

5. Schneidkdrper nach Anspruch 4, 
dadurch gakannzelchnat, 

daft ats wertarer HartstofTantell WotframcarWd vorhanden 1st. 

6. Schneidkdrper nach Anspruch 4 oder 5, 
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dadurch gekennzeichnet, 
daft der Schneidkorper bus 

44 - 93 Gew.-% einer Bronze, 
9 5 - 30 Gew.-% Titan, 

1. 40 Gw.-% Crtrorn, und 
1 - 50 Gew..% Hartetoffen 

besteht. 

10 

7. Schneidkorper nach Anspruch 5 r 
da chinch gekennzeichnet, 

daft der Antell an Chrom zwischen 4 und 20 Gewfchtsprozent betragt 

13 a. Schneidkorper nach einem der vcrhergehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeictinet, 

daft der Schneidkorper mitteJs eines Lasers trahte aufgeschmolzen let 

9. Schneidk6rper nach einem der vorhergehenen AnsprOche, 
20 dadurch gekennzeictinet, 

daft der Grundkdrper aus Stent besteht. 

10. Schneidkorper nach einem der vorhergehenden AnsprOche, 
dadurch gekannzeichnet 

25 daft zwischen dam Schneidkorper und dem Grundkdrper eine rnetalUsche Zwischenschlchl ohne einen Anteii 

eines benetzun gafordemden metallischen Mitiete angeordrtet 1st. 

1 1 . Verfahren zum Kersteiien von Schneidkorpem aut Schneldwerkzeugen nach einem der vorhergehenden AnsprO- 
che, gekennzeichnet durch die Schritts: 

50 

- Bereitslellen eines Grundkorpers in einer Kokilie und ggf. Aufbringen einer metaJischen Zwischen schicht 
durch Autschmelzen mittels eines LaserstrahJs, 
Mischen der ate Putver vorliegenden BestandteOe des Schneidkdrpers: 

35 - Aufbringen der Mischung und Autschmelzen der Mischung mittels eines LaserstrahJs. 
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